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Patentanapriioh 



^Uj Verfahren zum gleichzeitlgen Brzeugen eines Prodviktes 
Oder elner Reihe von Produkten versohiedener Foimen aus einer 
elnzigen Quelle von Kunatstoffausgangsmaterial, dadurch g e - 
kennzeichnet, daBesdie folgenden Verfahrens- 
sohritte aufweist : Zufuhren eines Kunststoffausgangsmateriala 
durch eine Sohneckenstrangpresse, Aufteilen des Ausgangsstromes 
von homogenlsiertem Kunststoffmaterial In mehrere getrennte 
Strome, Injizieren einer vorbestinunten Menge an flussigen Zu- 
satZBtoffen mit einem den Kunststoff verSndemden Heaktionsmittel 
in mindestena einen der StrSme, Steuerung des Plusses mindestens 
des mit dem Zusatzatoff injizierten Stromes, Verteilen des Zusatz- 
Btoffes in dem Strom von Zimaststof f ausgangsmaterial iind Zufiihren 
der verschiedenen Strome von Eunststoffmaterial zu der das extru- 
dierte Produkt bildenden Vorrichtung. 
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2, Vorrichlrung zur Ihirchfiihrun^ des Verrahrens nach 

Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet , daB 
sie aufweist s Eine Schneckenstrang^presse (lO) zur Homo- 
genisierung eines Eunststox f ausgangsmateriala, eine Ein- 
richtime zum Zxifuhren des homo^enisierten Materials zu 
einer Eohrverzweigiing' (11 ) zur Erzeugiuig mehrerer Einzel- 
strome, eine Injektionsvorriohtung (l3) zur Zufuhxning einer 
vorbestimmten Mange an fltLssigem Reaktionsmittel in minde- 
stens einen Strom (l1"b) von Kunststof fausgangBmaterial, eine 
Binrichtung (12, 16} ziua Steuem des Flusses des veranderten 
Kimststoffmaterials und zum Verteilen des Heaktionsmittels 
in diesexn Strom sowie eine das extrudierte Produkt formende 
Vorrichtung ( 1 5) • 

5. Vorrichtung nach Anspruch 2 , dadurch ^ e k e n n - 

zeichnet , daB die Hohirverzweigxing (11) zwei Zweige 
(I1a, 11b) aufweist, von dener der eine direkt mit der Vor- 
richtung (15) verbunden ist, um das unveranderte Kunststoff- 
material zuzufuhren* 

4« . Vorrichtung naoh Anspruch 2 | dadurch g e k e n n - 
zeichnet , daB Jeder Zweig der Eohrverzvreigong (11 ) 
eine Injektionsvorrichtung (13) fiir einen Zusatzstoff, eine 
PluBsteuerungsvorrichtrmg (12) sowie eine Verteilungsvorrich- 
tung (16) aufveist und fair alls Zweige der Eohrverzweigung 
gemeinsam eine Formvorri-chtung (l5) vorgesehen ist* 
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5» Vorriclitung nach Anspruch. 2 , daduiroh g e k e n n - 

zelchnet , daB jeder Zwel^ der Hohrverzwelgunf 
eine Injektionsvorrlchtung (15) fiir einen Zusatzstoff, eine 
FltiBsteuerungsvorriohtung (12) sowie eine VerteilTingsvorrich- 
tung (16) aufvelst luad fiir jeden Zweig der Hohxverzvel^ung 
eine Pormvorrichttmg (15) vorgesehen ist, 

6. Vorrichtxmg nach einem der Aneprtiche 2, 4 Oder 5 , 

dadurch gekennzeichnet , daB die Injektions- 
vorxichtung eine MeBvorrichtung (14) fur den Zusatzstoff aiif- 
veist. 

7» Vorriohtung nach Anspruch 6 , dadurch g e k e n n - 
zeiohnety daB die MeBvorrichtung (14) eine. Zahnrad- 
pumpe ist« 

8» Yorriohtung nach einem der Anspriiche 2,4 oder 3 » 
dadurch gekennzeiohnet , daB die PluBsteuerungs*- 
vorrichtung (12) eih Drosselventil .ist« 

m * 

9* Yorrichtung nach einem der Anspriiche 2,4 oder 5 , 

dadurch gekennzeiohnet , daB die Yerteilungs* 
vorrichtung (I6) eine Zahnradpumpe ist. 

10» Yorrichtxing nach einem der Anspriiche 2 his ^ , dadurch 
gekennzeiohnet , daB die Foimvorrichtung (15) 
eine PreBform istp 
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1 1 • Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 , 4 oder 5 f 
dadurch gekennzeiohuet , daB die YerteiltuigB- 
vorrichtung (16) eine Zahnradpumpe ist, die gleichzeitig die 
FluBgeschwindigkeit des veranderten Kunstetoffmaterials 
steuert* 
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Beschreibung 



Die Erfindung betriff t ein StrangpreBverfahren nnd eine 
Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens, InBl>esondere he- 
trifft die Erfindung die gleichzeitige Herstellung von Strang- 
gepreBten Kunststoffmaterialien, die "verechiedene Eigensohaf ten" 

5 aufweieen. Der Ausdruok "verechiedene Eigensohaf ten" wird im nach- 
folgenden fiir verschiedene physikalische imd/oder ohemische Eigen- 
schaften verwendet, Z.B. sind verschieden farbige Materialien und 
Materialien mit versohiedenen Bichten als Materialien mit verschie- 
denen chemischen Eigenschaf ten eingeechlossen, die man z.B. daduroh. 

3 erhait, dafl einem Kunststof f ausgangsmaterial Brennbarkeitaverzogerer, 
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UV-Licht-Abschirmmittel, Treibmlttel \ind dgl. zugesetzt verden* 

StrangpreBlinge aus Kunststoff sind z«B, aus der Herstel- 
lung von Femmelde- ;md elektrischen Eabeln fiir die Leitungs- 
verlegung in Haushalt, Behorden laid Industrie bekannt, bei denen 
5 ublicherweise eine Farbkodiexung verwendet wird^ Bei derartigen 
Kabeln wird oft eine verschieden^f arbige oder viel^farbige Iso- 
liertmg; vezrwendet. Nanchmal kann es auch erf orderlich sein, Zu- 
satzstoffe zuzugeben, die die fhapfindlichkeit des extrudierten 
Materials gegentiber UV-Licht, Feuer od.dgl, vermindem* In eini- 
10 gen Fallen kann es auch erf orderlich sein, ein schaumbildendes 
Hittel Oder ein Treibmittel zuzusetzen. 

Es ist bekaxmty eine Yerbindung oder Kabeliaasse herzustel- 
len, die alle Zusatzstoffe entsprechend den jeweiligen Benutzer- 
wunschen enthalt, wobei diese Kabelverbundmasse erzeugt wird, 
1^ bevor die Einzelbestandteile einem End-StrangpreBgerat zugefiihrt 
werden. 

£s ist auch bekannt, die Kabelverbundmasse im End-Strang- 
preBgerat zu erzeugen und es sind verschiedene Terfahren zur 
Erzeugung von FreBlingen aus der so erzeugten Kabelverbundmasse 
20 bekannt. Z«B« wird bei der Erzeugung von PreBlingen, bei denen 
ein Kunststoffausgangsmaterial durch die Hinzufiigung eines Zu- 
satzstoffes verandert wird, iiblicherweise das sogenannte Muster- 
Chargenverfahren (master batch method) angewendet, bei dem eine 
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kleine Menge von Kunstetoff material einschlieBlioh des Zu- 
satzstoff es in einer Strangpafesse mit einer Menge von Kunst- 
stoffausgangsmaterial gemischt wird. Bei ei6er anderen Vor- 
richtung wird ein in einem fliisBigen Tragermedi.um "berindlicher 
Zusatzstof f am Zufiihrungsende einer Strangpresse einer Menge 
von KTinststoffaxiBgangsmaterial zugefUhrt. Bei einer weiteren 
AuBfuhrungsform wird eine Menge von Kunststoff ausgangsmaterial 
mit einem trookenen pulverisierten Zusatzstoff . Tjeschichtet, Ue- 
vor es einer Strangpresse zugefuhrt wird. DaT^ei konnen die Zu- 
satzstorfe, wie etwa Parbetoffe, Brennbarkeitsverzogerer, W- 
Lichtwiderstandsmittel und Treibmittel dem Kunststof f ausgangs- 
material auf irgendeine bekannte Art zugefuhrt werden, 

Bei all diesen Verfahren ist es erf orderlich, eine getrennte 
Strangpresse zur Herstellung von jedem einzelnen StrangpreBmate- 
rial zu verwendeno In einigen Fallen stellt das SJndprodukt einen 
PreBling aus einem mehrteiligen PreBkopf dar, bei dem die Strome 
von verschiedenen Kabelverbundmassen, jeweils von ihrer eigenen 
Strangpresse, kombiniert werden, um ZoBo eine gestreifte Isolierung 
eines elektrischen Drahtes zu erzeugen. Oder aber es wird das Er- 
gebnis von Jeder der Reihe von getrennten Strangpressen einem eige- 
nen PreBkopf zugefuhrt, um an jedem PreBkopf eine einzelne Parb- 
isolierung auf einen elektrischen Braht auf zubringeuo Bei einer 
anderen Ausfiihrungsf oxm werden die Strome von homogenisiertem 
Kunststoffmaterial von verschiedenen Strangpressen jeweils zu ihrem 
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eigenen PreBkopf zugefuhrt, die hintereinander angeordnet 
Bind, um ein aus mehreren Scblchten von Kunststoffmaterial 
l>estehendeB Endprodukt zu erzeugen, bei dem z.B« die auBer- 
ste Schicht feuerbestandig oder gegenliber den Ausvirkungen 
von UV-Licht viderstandsfahig ist, vahrend eine innere 
Schicht nicht notwendigeweise eine der oben ervahnten che- 
misohen Eigenechaften atifweisen muB» In einigen Fallen wird 
ein Ilndprodukt mit mehr als zwei Schichten erzeugt oder aber, 
im Falle von zwei Stromen versohiedenen KaterialSy wird das 
Endprodukt derart erzeugt, daB es z.B. drei oder mehr ver- 

« 

Bchieden farbige Streifen auf seiner AuBenflache aufweist, 

Derartige Verfahren, die die Verwendung von mehreren 
Strangpressen erfordem, haben den Nachteil, daB die Herstel- 
lungskosten der Anlage sehr hoch sind, 

Demgegeniiber hat die Erfindung die Aufgabe, ein Verfahren 
der oben beschriebenen Art zu echaffen, das mit einer einzigen 
Strangpresse fiir KTmststoffmaterial durchgefiihrt werden kann. 

Bine weitere wesentljfciie Aufgabe der Erfindung besteht dar- 
in, eine Yorrichtung zur zuverlassigen Durchfiihrung des Ver- 
fahren s zu 8 chaff en. 

Das erfindimgsgemaBe Verfahren zum gleiohzeitigen Erzeugen 
eines Produktes oder einer fieihe von Produkten verschiedener 
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Formen aus einer einzlgen Quelle von Kunststoffausgan^s- 
material ist dadurch gekennzeiohnet, daB es die folgenden 
Verfahrenssoliritte aiifweist : ZxifvQiren eines Kunststoff- 
auBgangsmaterials durch eine Scbneckenstrangpresse, Auf- 
teilen dee Ausgangsstromes von homogenisiertem Kiinstetoff- 
material In mehrere getrennte Strome, Injiaieren einer vor- 
bestinmiten Menge an fliissigen Zusatzstof f en mit einem das 
Kunststoffmaterial verSndemden Reaktionsmittel in mindestens 
einen der Strome, Steuerung des Flusses mindestens des mit 
dem Zusatzstoff injizierten Stromes, Verteilen des Zusatz- 
stof fes in dem Strom von Kunststoffausgangsmaterial und Zu- 
fiihren der verscMedenen Strome von Kunststoffmaterial zu der 
das extrudierte Produkt f ormenden Vorriclitung. 

Die bevorzugte Vorrichtung zur Ihirchfiihrung des Verfah- 
rens ist daduroh gekennzeichnet, daB sie aufweist t Eine 
Schneckenstrangpresse zum Homogenisieren eines Kunststof faus- 
gangsmaterials, eine Binriohtung zum Zufiihren des homogeni- 
sierten Materials zu einer Rohrverzweigung zur Erzeugung meh- 
rerer Binzelstrome, eine Injektionsvorrichtung zur Zufiihrung 
einer vorbestimmten Menge an fliissigem Reaktionsmittel in min- 
destens einen Strom von Kunststoff ausgangsmaterial, eine Bin- 
riohtung zum Steuem des Plusses des veranderten Kxuiststoff- 
materials und zum Verteilen des Reaktionsmittels in diesem 
Strom sowie eine das extrudierte Produkt formende Vorrichtung. 
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Die Brfindxm^ wird anhand der Zeichnungen naher be- 
sohrleben. Es zelgen : 



Fig* 1 elne einfache Anordmang zur Herstell^Lng von 

zwei Stx5men von Kunststof fmaterlal mit ver- 
5 schiedenen Elgenschaf ten) 



Fig. la, 1b und 1c Im vergroJBerten HaSstab Schnittan- 

sichten von einigen Foxmen von StrangpreBlingen, 
vie sie mit dem Gerat nach Fig. 1 erzeugt verden 
konneni 

10 Fig. 2 eine abgeanderte Ausfiihrungafoxm der Anordnting 

nach Fig. 1 1 

Fig. 3 eine veitere abgeanderte AuBftLhrungsf orm der An- 

ordnung nach Fig. 1 tind 



Fig. 3a im vergroBerten MaBstab eine Schnittansicht einer 
15 Form eines StrangpreBlings, vie er unter Verwendung 

des Gerates nach Fig. 5 erzeugt werden kann. 



In der folgenden Beschreibung soil das Gerat nach Fig. 1 
in seiner Anvendung au£ das Beschichten von elektrischen Brahten 
mit Isoliermaterial beschrieben werden. Und zwar sollen dabei 
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Strelfen mit zvei Farben in Langsriohtun^ auf den Braht auf- 
gebraolit verden. ^ 

Das erflndungsgemaSe Gerat weist eine einzelne Schnecken- 
strangpresse 10 zur Herstellun^ eines homogenisierten und strang- 
gepreBten Kxinststof fmaterials auf, Am Ausgang der Strangpre'sse 
ist eine Hohrverzweigung 11 voxgesehen, die bei der dargestellten 
Ausfiihrungsform zwei Zveige 11a und 11"b besitzt. Im erst.en Zweig 
11b der Rohxverzweigung ist eine FlixBsteuerungsvorrichtung 12 
vorgesehen, die die I'orm einer MeBvorriohtxmg annehmen kann, oder 
die eine Brossel in der Form eines Ventils sein kann* Zvisohen 
der Vorrichtixng 12 imd dem Ausgang der Strangpresse ist ein Zu- 
fiihrungsrohr 13 zur Zufiihrung eines fltissigen Zusatzstof f es vpr- 
gesehen. Das Zufiihirungsrohr IJ weist eine MeBvorriohtung 14 fUr 
das Messen des flUcELgen Zusatzstof fee auf, die vorzugsweise in 
der Form einer Zahnradpumpe ausgebildet ist. Zwisohen dem Zuflih- 
rungsrohr 13 xind einem PreBkopf 15 ist eine Mischvorrichtung 16 
vorgesehen, die sicherstellen soil, daB der fltissige Zusatzstoff 
im ganzen Kunststof fmaterial verteilt wixd, das bei Gebrauoh ent- 
lang des Zweigs lib der Verzweigung 11 flieflt, 

Der zweite Zweig 11a der Rohrverzweigung 11 ist direkt mit 
dem PreBkopf 15 verbunden, Der PreBkopf 15 ist so gebaut, daB 
ein zu besohichtender Drabt 17 hindurohtreten kann. An einer be- 
stimmten Stelle im PreBkopf 15 wird ein erstea Kunststof fmaterial 
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auf den Draht 17 auf gei)raclat . Beim beschriebenen Gerat ist 
das erste Kunstetof fmaterial dasjenige, das direkt von der 
Strangpresse entlang des aweiten Bereichs 11a der Rohrver- 
zweigung zugefUhrt wird. Das auf den Draht 17 aufgebraohte 
Kunetstof fmaterial weiet daher seine Naturfarbe auf* 

An einer sweiten Stelle im Preflkopf ist eine Vorrichtung 
zum Aufbringen dee Kunstetof fmaterials vorgesehen, und zwar 
des Kunstetof fmaterials, dem der fllissige Zusatssstoff hinzu- 
gefiihrt wurde. In diesem Fall ist der fliisaige Zusatzstoff 
farbig (z.B. griin). 

Bei der DurchftUirung des Verfahrens gelangt das Kunst- 
Btof fmaterial von der Strangpresse 10 in zwei Stromen zum PreB- 
kopf 15, wobei der eine Strom des Kunsts toff mate rials beim Er- 
reichen des PreBkopfes dahingehend vom anderen versohieden ist, 
daB er farbig ist. Die sich ergebende Isolierimg auf dem durch 
den Preflkopf 15 hindurohtretenden Drabt 17 ist mehrfarbig. Wenn 
das Kunststoffmaterial sich in seinem ungefarbten Zustand be- 
findet, d.h. cremefarben ist, ist die sich ergebende Beeohiohtung 
gestreift, wie es in Pig, la dargestellt ist, vobei die Streifen 
griin und cremefarben sind. Durch Verandem der Form des PreB- 
kopfes 15 kann ein gesohichteter PreBling erzeugt werden, wie er 
in Fig. lb dargestellt ist. 

Das oben beschriebene Gerat kann in vielfaltiger Weise ver- 
andert v^erdouo ZoBo konnen in beiden Zweigen 11a, lib der Eohr- 
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Terzwelguug PluBsteuerungavorriohtungen vind Injektionavor- 
rlchtungen fur den fliissifi^en Zusatzstoff vorgesehen sein, 
wobei das ursprunglich neutral firefarbte KunetBtoffmaterial 
BO behandelt werden kann, daB zwei verschieden farbige Strome 
von KunstBtoffmaterial erzeugt werden, Natiirlioh kann auch 
daB Mesaen des fliissigen Zusatzatof f as durch andere Gerate 
ala die Zahnradpumpe erfolgen, z.B. mit Hllfe einer Kolben- 
pumpe. Erf orderlichenf alls kann das Gerat zum Messen des Kunst- 
stoffmaterials auch zum Misoben des Zuaatzstof f ea mlt dem JKunst- 
atoffmaterial dienen, Daraus folgt, daB die Funktionen der FluB- 
steuerungsvorrichtung 12 und der Misohvorrichtung . 16 in einem 
einzigen Gerat, wie etwa einer Zahnradpumpe kombiniert werden 
konnen* 



Bfl konnen auch mehr als zwei Zweige in der fiohrverzweigung 
11 vorgesehen sein. ¥enn Jeder Zweig seinen eigenen PreBkopf 15 
hat, so k5nnen mehrere Urahte 17, jeweils mit einer Beachiohtung 
auB verschieden farbiger Kimatatof fisolierung, gleiohzeitig xinter 
Verwendung des Kunststoffmaterials von einer einzigen Strangpreesi 
10 erzeugt warden. Bin Beispiel ftir ein derartiges Gerat mit nur 
zwei Zweigen der Hohrverzweigung, der besseren tfbersichtlichkeit 
wegen, ist in Fig. 2 dargestellt, Daraus ist zu ersehen, daB die 
Elemente 12, IJ, 14 und 16 auch im Zweig 11a vorgesehen sind, der 
mit dem zusatzliohen Preflkopf I5 verbunden ist. 
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Selbstverstandllch kann das in F±s, 1 dar^estellte 
Ger^t auch fUr die Herstelluag von anderen Frefilingen ver- 
wendet warden und nlcht nur fiir die Drahtisolierung. Bei- 
spielsveise kann ein rohrf ormiger PreBling hergestellt ver- 
den, wie er in ¥±g^ 1 dargestellt ist. In diesem Fall vird 
ein Eohr z.B« aus einer inneren Schicht mlt einem natuxfarbe- 
nen Kunstatoff material und einer farbigen AixBenechicht er- 
zeugt* Babei kazm das Eunststoff material der Ausgangsschicht 
dadurch chemisoh verandert werden, daS dem durch einen Zveig 
der Eohrverzveigung hindurchtretenden Kunstatoff ausgangsma* 
terial Zusatzstoffe hinzugefugt verden, urn es z»B« feuerbe^ 
standig zu machen, Der Prefiling nach Pig» 1 kann unter Ver- 
wendung des Cerates nach Fig, 1 erzeugt werden^ wenn eine ge- 
eignete Form des PreQkopfes 1^ vorgesehen vird. 

Das in Fig. 2 dargestellte Gerat weist z.B* eine Eohrver- 
zweigung mit vier Zweigen auf , wobei die zusM^tzlichen beiden 
Zweige mit gestrichelten Linien dargestellt sind, Jeder der 
zusatzliohen Zweige kann natiirlich mit den Yorrichtimgen 12, 
13f 14 und 16 versehen sein, wobei Jeder der Drahte 17 mit 
einem gestreiften Kvmsts toff material beschichtet vird. Durch 
Ausweohseln der PreBkopfe 15 konnen zwei rohrformige PreBlinge 
der in Fig. 1o dargestellten Art erzeugt werden. 

Urn einen geschichteten PreBling zu erzeugen, bei dem die 
Aufienschicht selbst einen Farbkode auf weist, der durch die £r- 
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zeugung- eines LanffBstreif ene gebildet wird, slnd als abso- 
lutes Minimum drei Zweige fiir die Rohrveraswei^ung erf order- 
lich. Ein Ausfilhrungsbei spiel einer derartigen Vorrichtung 
ist in Fig. 3 dargestellt, bei der die Zweige 11a, 11b und 
11c mit einem gemeinsamen PreBkopf 15 verbunden sind. Jeder 
Zweig hat sein eigenes Zufiihrungsrohr 13 zur Binfiihrung eines 
Zusatzstoffes und seine eigene MeB- und Verteilungsvorriohtung, 
vobei die zuletzt genannten Elemente als Zahnradpumpe ausge- 
bildet sein konnen, Ein Endprodukt, wie es mit dem GerSt nach 
Fig. 3 stranggeprefit werden kann, ist im Sohnitt in Fig. 3a 
dargestellt. Dieses Endprodukt weist eine Innenschicht und 
eine AizBenschicht auf , die wiederum aus zwei versohiedenen 
Materialien, z.B. versohieden farbigen Materialien,bestelit. 
Diese zusammengesetzte aufiere Schicht kann selbst wiederum 
verschiedene chemische Eigenschaf ten aufweisen, z.B. die Win- 
ders tandsfahigkeit gegen UV-Licht. Bei einer anderen Ausftlli- 
rangsform ist ein Zweig der Hohrverzweigung cLirekt mit dem 
PreBkopf 15 verbunden. In diesem Fall kann der direkt verbun- 
dene Zweig der Rohrverzweigung dazu dienen, entweder das un- 
verSnderte Kunststoffausgangsmaterial fiir die AuBenschioht 
zuzufiihren, wobei einer der anderen beiden Zweige in diesem 
Fall das veranderte Kunststoffmaterial dem PreBkopf zufUhrt, 
wm die inner© Schioht bu tilden, und der andere Zweig das far- 
Mge KunstBtoffmaterial ssufiihrt, um den Farbkodeatreif en oder 
die Farbkodestreifen fttr die AnBensohicht zu bilden. Anderer- 



- 11 - 

909809/085A 



28351 33 



Beits kaim das unreranderte Kunststoffmaterial ssur Blldung 
der InnenBohicht zugefiihrt imd die anderen l)eiden Stroma 
mit verandertem Kunststoffmaterial zur Bildimg der farbko- 
dierten AuBenscliicht verwendet vrerden. 

5 Anderungen und Ausgestaltungen der beschriebenen Aus- 

fiihrungsbeispiele Bind fur den Fachmann ohne wei teres moglicli 
und fallen in den Hahmen der Erfindung. So konnen dem Kunst- 
stoffmaterial mehr als ein fltlssi^er Zusatzstoff zugefiiJart 
werden,- um ihn z,B« durch einen ersten Zusatzstoff farbig und 
10 durch einen zveiten Zusatzstoff gegen UV-Lioht widerstands- 
fahig zu machen. 
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